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PALIER DE BUTEE. 

(§) Un module de palier de but6e solldaire est propos6 
dont la fabrication n6cessite moins d'6tapes de traltement. 
La cage (2) et les rouleaux (1) interieurs et exterieurs non 
durcis sont assembles avec les rouleaux dans un palier et 
le palier assemble est ensuite cemente, durci et subit un re- 
venu. Cecl ellmlne le besoin d'un traitement tiiermique indl- 
viduel de la cage (2) et des bagues Int6rieure (3) et 
exterieure (4) et diminue les etapes de traitement thermique 
dans le cadre de la production de pallers de but6e. 
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PALIER DE BUTEE 

La presente invention concerne un moddle de palier 
de butSe solidaire dans lequel une bague de roulement 
et line cage permettant de loger des rouleaux sont 
montSes de maniSre inseparable, 

Partni les paliers de but6e, il existe un module 
solidaire dans lequel les bagues de roulement et la 
cage permettant de loger des rouleaux sont montees de 
maniere inseparable afin que le palier de butee puisse 
etre facilement monte dans un logement ou sur un arbre. 

Les figures lOA et lOB representent un exemple 
d'un tel modele de palier de butee solidaire. Il s'agit 
d'un modele a trois Elements muni d'une cage 2 pour 
loger de maniere radiale une pluralite de rouleaux 1, 
une bague interieure 3 munie d'une bride 3a sur sa face 
de diametre' intgrieur, et une bague extSrieure 4 munie 
d'une bride 4a sur sa face de diametre exterieur, Les 
ar§tes intgrieures et extSrieures de la cage 2 sont 
engag^es par des fourches 5 dSpassant de I'ext^rieur et 
des fourches 6 d§passant de I'int^rieur formies par 
agrafage des extr^mit^s des brides 3a et 4a, 
respect ivement, afin que les bagues interieure et 
extSrieure 3, 4 et la cage 2 soient inseparables* les 
unes des autres. Parmi les modules de paliers de butee 
solidaires, il existe des modules en deux elements qui 
ne comprennent qu'une des deux bagues interieure et 
extSrieure et dont la cage est inseparable de la bague 
interieure ou exterieure. 

Dans ces modules de paliers de butee solidaires, 
les bagues de roulement, la cage et les rouleaux sont 
au prealable traites thermiquement , et sont ensuite 
assembles en une unite solidaire. En general., les 
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bagues de roulement et la cage sxibissent une 
cementation, un durcissement et un revenu aprSs formage. 
Les rouleaux sont durcis et subisserit un revenu aprgs 
un formage brut et font ensuite I'objet d'un ponqage de 
5 finition. La cage fait parfois I'objet d'une 
nitruration douce au lieu d'une cementation, 
durcissement et revenu. 

Avec tel moddle de palier de butSe solidaire 
classique, puisque les bagues de roulement, la cage et 

10 les rouleaux sont trait 6s thermiquement 
individuellement avant assemblage, les Stapes de 
traitement thermique sont plus nombreuses, ce qui 
augmente codt du traitement thermique. En outre, la 
duree de fabrication tend ^ §tre longue eu €gard aux 

15 etapes de reglage du traitement thermique pour chaque 
element respectif . 

Afin que m§me dans le cas d'une augmentation de 
1' interstice radial dans le palier, les bagues de 
roulement et la cage puissent §tre inseparables afin 

20 d'augmenter la tolerance d' excentricite d'un moddle de 
palier de but6e solidaire, le present demandeur de la 
demande JP de brevet 2001-272336 propose de former les 
brides des bagues de roulement par pliage plutot que 
par agrafage, augmentant par Ik m§me les. valeurs de 

25 depassement des fourches. Afin de former ces fourches 
dgpassant de maniere notoire par pliage, un tel pliage 
doit etre effectu§ apres montage de la cage. Ainsi, au 
cours du traitement thermique des paliers, il est 
necessaire d'emp§cher le durcissement des parties & 

30 plier, ou d'ajouter une etape de recuit des parties 
pliees apres traitement thermique. 
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Un des objets de cette invention est de r^duire 
les Stapes de traitement thermique lors.de la 
fabrication du module solidaire de palier de.butee. 

Selon cette invention, on fournit un palier de 
butee comprenant une cage formee de poches poiir loger 
de maniere radiale line pluralite de rouleaux, et au 
moins une d'une bague interieure munie d'une bride sur 
sa face de diamdtre int6rieur et d*une bague exterieure 
munie d'une bride sur sa face de diamdtre extgrieur, la 
bride empechant la formation d'un interstice radial 
dans le palier de butee, afin que la bague de roulement 
et la cage ne puissent ^tre s^parees I'une de 1' autre, 
caract6ris§ en ce qu'apres assemblage de la bague de 
roulement et de la cage avec les rouleaux dans un 
palier, la bague de roulement et la cage n'etant pas 
frittees, le palier de butee ainsi forme subit une 
cementation, un durcissement et un revenu. De par cette 
mSthode, il n'est pas necessaire de traiter 
thermiquement la bague de roulement et la cage de 
maniere individuelle, ainsi on reduit les etapes de 
traitement thermique des paliers. Pour les rouleaux, 
ils peuvent §tre de ceux qui ont ete traites 
thermiquement avant assemblage du palier ou de ceux qui 
n'ont pas €t4 traitSs therraiquement . 

Selon cette invention, les fourches sent formSes 
par agrafage ou par pliage des extrimitgs des brides de 
la • bague intSrieure ou exterieure afin qu'elles 
depassent vers la cage et engagent 1' arete pgriphSrique 
exterieure ou intgrieure de la cage, la • bague de 
roulement et la cage sont inseparables au moyen des 
fourches . ' . 

La cage peut etre fabriquee a partir d'une fine 
plaque d'acier et la section radiale des poches de 
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logement des rouleaux peuvent etre en forme de W ou 
d'un V inverse a fin que la cage ne soit pas coClteuse.. 

Si la cage est form^e a I'aide de poches ayant une 
section radiale en forme de V inverse, le centre radial 
des surfaces du guidage a rouleaux sur les deux faces 
des poches en forme de V inverse est sensiblement 
compresse afin de former des fourches d' arret de 
rouleau par Scoulement plastigue depassant de 
I'interieur des poches depuis les surfaces respectives 
du guidage S rouleaux. Les fourches d' arret du rouleau 
servent a empecher les rouleaux de sortir de 
1' assemblage du palier. En particulier, pour un modele 
de palier de hut€e a deoix elements dans lequel les 
poches sont ouvertes sur une face, elles sont egalement 
efficaces afin d' empecher les rouleaux de sortir au 
cours de la cementation, du durcissement et du revenu 
apres assemblage du palier. 

En formant des encoches afin de recevoir I'exces 
de materiau d'ecoulement plastique de la cage forme par 
compression sur les deux faces de la partie de la 
surface du guidage a rouleaux ou la fourche d'arr§t du 
rouleau doit etre formSe, il est possible d'emp§cher 
une usure local isSe des rouleaux en gliminant la 
formation d'excSs de materiau par ecoulement plastique 
sur les surfaces du guidage S rouleau. 

Les autres caract§ristiques et objets de la 
prgsente invention appara£tront clairement ^ partir de 
la description suivante mentionnant les figures jointes, 
dans lesquelles : 

la figure lA est une vue en plan representant un 
palier de butee selon le premier mode de realisation ; 

la figure IB est une vue en coupe longitudinale de 
cette derniere ; 
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la figure IC est une vue de face repr€sentant les 
fourches de la bague extSrieure du palier de but§e de 
la figure lA avant pliage ; 

la figure 2A est une vue en plan de la cage du 
5 palier de butSe de la figure 1 ; 

la figure 2B est une vue en coupe longitudinale de 
la cage de la figure 2A ; 

la figure 3 A est une vue de dessous partiellement 
agrandie de la cage de la figure 2A ; 
10 la figure 3B est une vue en coupe le long de la 

ligne Illb-IIIb de la figure 3A ; 

la figure 3C est une vue en coupe le long de la 
ligne IIIc-IIIc de la figure 3A ; 

la figure 4 est une vue. en coupe longitudinale 
15 representant un exeraple modifie du palier de but§e de 
la figure 1 ; 

la figure 5A est une vue en plan representant le 
palier selon un deuxieme mode de realisation ; 

la figure 5B est une vue. en coupe longitudinale de 
20 celle-ci ; 

la figure 6A est une vue en plan representant le 
palier de butSe selon un troisiStne mode de realisation ; 

la figure 6B est une vue en coupe longitudinale de 
celle-ci ; 

25 la figure 7 est une vue en coupe longitudinale 

representant un exemple modifi§ du palier de butSe de 

la f igure 6 ; . 

la figure 8A est xme vue en plan representant le 

palier de butee selon un quatridme mode de realisation ; 
30 la figure 8B est une vue en coupe longitudinale de 

celle-ci ; 

la figure 9A est une vue en plan representant le 
palier de butee selon un cinquieme mode de realisation ; 
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la figure 9B est une vue en coupe longitudinale de 
celle-ci ; 

la figure lOA est une vue en plan repr#sentant un 
palier de butee classique ; et 
5 la figure lOB est une vue en coupe longitudinale 

de celle-ci. 

Ci-dessous, en r^fgrence aux figures 1 ^9, on 
decrit les modes de realisation de cette invention. Les 
figures 1 a 3 reprSsentent le premier mode de 

10 realisation. Ce palier de butee, est, tel que 
represents sur les figures lA et IB, un mddele en trois 
elements muni d'une cage 2 afin de loger une pluralite 
de rouleaux 1, une bague int§rieure 3 ayant une bride 
3a sur sa face de diametre interieur, et une bague 

15 exterieure 4a sur sa face de diametre exterieur. Un 
interstice radial dans le palier est fixe selon une 
valeur importante afin que les surfaces peripheriques 
interieures et exterieures de la cage 2 n'entrent pas 
■en contact avec les brides 3a ou 4a meme si une 

2 0 rotation excentrique marquee survenait. 

La bague int6rieure 3 et la bague extirieure. 4 
possedent leurs propres brides 3a et 4a formees en 
pressant de fines plaques d'acier (SPC ou SCM) . A 
l'extr€mit6 de la bride 4a de la bague ext§rieure 4, 

25 . une pluralite de fourches 6 sont formees par pliage 
afin de dSpasser de I'intSrieur sur une distance plus 
importante que 1' interstice int^rieur du palier. Ces 
fourches 6 engagent I'arSte p#ripheric[ue exterieure de 
la cage 2 afin que la cage 2 et la bague exterieure 4 

30 soient inseparables. Chaque fourche 6 voit son 
epaisseur rSduite au prealable de par la formation 
d'une etape facilitant le pliage. Tel que represents 
sur la figure IC, sur les deux faces de la base de 
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chaque fourche 6, des decoupes sont formees. La cage 2 
et la bague intSrieure 3 sont rendues inseparables par 
les fourches extSrieures 5 formees par agrafage 
I'extremite de la bride 3a. 
5 La cage 2 est formee en pressant une fine plaque 

d'acier (SPC) . Tel que repr6sent§ sur les figures 2A et 
2B, les poches 7 de la cage 2 servant a recevoir les 
rouleaux 1 de manidre radiale ont une section radiale 
- en forme de V inverse, et les aretes peripheriques 
10 exterieures et interieures de la cage 2 qui engagent 
les fourches 5 et 6 respect ivement sont plates. 

r 

Tel que represents sur les figures 3A, 3B et 3C, 
sur des parties sensiblement centrales de maniere 
radiale des surfaces du guid'age a rouleaux 8 sur les 

15 deux faces de chacune des poches en forme de V inverse 
7, les fourches d' arret des rouleaux 9 qui dSpassent de. 
I'interieur des surfaces du guidage a rouleau 8 sont 
form§es par gcoulement plastique. par compression de ces 
parties. Sur les deux faces, de celles-ci, des encoches 

20 10 sont formees afin de recevoir I'excds de raateriau de 
I'Scoulement plastique provoquS par compression. Ainsi, 
les rouleaux 1, qui sont log§s dans les poches 
respectives 7, ne peuvent sortir des fourches d'arrSt 
des rouleaux 9 sur les deux faces, et sont guides par 

25 les surfaces lisses de guidage ^ rouleau 8 qui sont 
exemptes de gonflage formS par un exces de matSriau. 
Ainsi .leur vie ne sera par reduite par une usure 
localisee . 

Apres assemblage en une unit§ solidaire tel que 
30 represente sur les. figures lA et IB, le palier de butee 
est cemente dans une atmosphere de cementation, durci 
dans I'huile et revenu. Les rouleaux 1, qui sont formes 
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a partir d'un acier' a roulement (SUj2) , sxibissent un 
durcissement et un reyenu avant assemblage du palier. 

Les paliers de butSe des modes de realisation ci- 
dessous et des exemples modifies subissent, tel le 
premier mode de realisation, une cementation, un 
durcissement et un revenu aprds assemblage, et les 
materiaux des pieces sont identiques k ceux du premier 
mode de realisation. 

La figure 4 represente une modification du premier 
mode de realisation. Elle en differe en ce que la cage 
est realisee en forme de W en section radiale par 
emboutissage. Les formes des rouleaux 1, des bagues 
interieure et ext§rieure 3, 4 sont identiques a celles 
du premier mode de realisation. 

Les figures 5A et 5B represent ent le deuxieme mode 
de realisation. II s'agit egalement d'un module en 
trois elements, il differe en ce que les fourches 5 et 
6 placSes aux extr§mites des brides 3a et 4a des bagues 
interieure et extSrieure 3, 4 sont formees par agrafage. 
En dehors de cela, il est identique au premier mode de 
realisation. 

Les figures 6A et 6B repr^sentent le troisidme 
mode de realisation. Il s'agit d'un module en deux 
elements muni d'une cage 2 pour loger de maniere 
radiale une pluralite de rouleaux 1 et une bague 
interieure 3 munie d'une bride 3a k I'extremite de son 
diametre interieur. A I'extremite de la . bride 3a de la 
bague interieure 3 , une fourche 5 depassant de 
I'exterieur est formee sur la total ite de la 
circonf erence . La fourche 5 engage 1' arete peripherique 
interieure de la cage 2 af in que la cage 2 et la bague 
interieure soient inseparables. L'epaisseur des 
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f ourches 5 est reduite au prgalable en f ormant une 
etape facilitant. le pliage. 

Tout comme le premier mode de realisation, la cage 
2 est munie de poches 7 ayant leur section radiale 
5 realisSe en forme de.V inverse par emboutissage. Bien 
qu'elles ne soient pas representees, sur des parties 
sensiblement centrales de manidre radiale des surfaces 
du guidage a rouleaux 8 sur les deiix faces de chaque 
poche 7, des f ourches depassant de I'interieur 9 sont 

10 formees. Sur les deux faces de celles-ci, les encoches 
10 pour recevoir I'exces de materiau sont formees. La 
figure 7 represente une variante du troisieme mode de 
realisation. II differe en ce que la forme de la 
section radiale de la cage 2 est realis^e en forme de W 

15 par emboutissage. Les formes des rouleaux 1, des bagues 
interieure et exterieure 3, 4 sont identiques a celle 
du troisidme mode de realisation. 

Les figures 8A et 8B representent le quatridme 
mode de realisation. C'est un modele en deux parties 

20 muni d'une cage 2 pour loger de maniere radiale une 
plurality de rouleaux 1, et une bague exterieure 4 
munie d'une bride 4a sur sa face de diamStre exterieur. 
Les' f ourches d§passant de I'intSrieur 6 sont 
partiellement formSes a I'extremitS de la bride 4a, les 

25 f ourches 6 engagent I'arSte periphSrique extSrieure de 
la cage 2 afin que la cage 2 et la bride exterieure 4 
soient* inseparable I'une de 1' autre. La cage 2 est 
identique a celle du premier modjB de realisation, et la 
section radiale de chaque poche 7 est rgalisSe en forme 

30 de V inverse par emboutissage. 

Les figures 9A et 93 representent le cinquieme 
mode de realisation. II s'agit egalement d'un modele a 
deux elements et il diffdre du troisieme mode de 
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realisation en ce que les fourches 5 k I'extrSmite de 
la bride 3a fournies sur la face de diamdtre int§rieur 
de la bague interieure 3 sont formees par agrafage. 
D' autre part, il est identique au troisidme mode de 
realisation, 

Eu Sgard aux paliers des modes de realisation 
decrits prgcedemment la bague de roulement ou les 
bagues et la cage sont tous deux formes par 
emboutissage de fines plaques d'acier. Mais I'un ou 
1' autre peuvent Stre formes par usinage de mat^riau 
d'acier. 

L' exemple et 1 ' exemple comparatif sont prSsentes 
ci-apres . 

(Exemple) 

Les paliers de butee qui ont ^te prepares 
correspondent a un modele a trois elements representes 
sur la figure 1 et ayant fait I'objet de 
cementation/durcissement et revenu apres assemblage. 
Quant au conditions de traitement thermique, ils pnt 
ete cementes en les maintenant a 850 °C pendant 35 
minutes dans une atmosphere de cementation, trempes S 
I'huile et subit un revenu a 165°C pendant 60 minutes. 
Les rouleatix 1 utilises ont ete au prealable trempes a 
I'huile ^ 840*^C pendant 30 minutes, et ont ensuite 
subit un revenu IL 180 °C pendant 90. minutes, Les 
dimensions du palier sont les suivantes : diamStre 
interieur ; 56 mm, diamStre exterieur : 76 mm et 
epaisseur : 4,8 mm. 

(Exemple comparatif) 

Les paliers de butee qui ont ete prepares 
correspondent a iin modele en trois elements represente 
sur la figure 10 dont les elements respectifs ont ete 
traites thermiquement individuellement avant assemblage 
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Eu 6gard aux conditions de traitement thermique, les 
rouleaiix 1 ont 6tg trempSs a I'huile a 840 pendant 
30 minutes, et ont ensuite subit un revenu a 180°C 
pendant 90 minutes. La cage 2 a fait I'objet d'une 
nitruration douce 580*C pendant 35 minutes. Les 
bagues interieure et exterieure 3, 4 ont ete cementSes 
en les maintenant k 850°C pendant 60 minutes dans .une 
atmosphere de cementation, tremp^es a I'huile et 
ensuite ont subit un revenu a 165 pendant 60 minutes. 
Les dimensions du palier et le nombre de rouleaux 1 
sont identiques a ceux de I'exemple. 

.Pour les paliers de butee de I'exemple et de 
I'exemple comparatif, un essai de duree de roulement a 
ete conduit. Lors de 1' essai de duree de roulement, la 
bague interieure 3 6tait montee sur la face rotative et 
la bague exterieure 4 sur la face fixe, elles ont ete 
montees sur un banc d'essai de rotation de palier et 
1' essai a §te conduit dans les conditions suivantes 
pour les deux cas, un cas pour lequel I'excentricit^ de 
I'axe existait et 1' autre pour lequel il n'existait pas. 
Pour I'exemple et I'exemple comparatif, le nombre 
d' gchantillon 6tait de dix, et la durSe de roulement a 
6te Svaluie en terme de vie LIO (pour laquelle^90% des 
gchantillons peuvent etre utilises sans §tre detruits) . 
Effort axial : 4300 N 
Vitesse de rotation : 3000 tr/min 
Excentricite de I'axe : 0,0 mm, 0,5 mm 
Huile lubrifiante : ATF (fluide de transmission 
automat ique) . 
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TABLEAU 1 





Exemple 


Exemple 
comparatif 


DuretS 
Vickers 


* Rouleau 


Surface 


765 


700-800 


IntSrieur 


790 


700-800 


Cage 


Surface 


730 


380-500 


Interieur 


175 


150-220 


Bagues intSrieure 
et exterieure 


Surface 


710 


650-800 


Interieur 


380 


350-500 


Proportion 
de vie • 


Pas d'axe d' excentricite 


1,1 


1,0 


Axe d' excentricite existant 


1,0 


0,5 



Les resultats sont representee dans le tableau 1. 
Les durees de roulement de 1' exemple et de 1' exemple 
5 comparatif sont representes en terme de proportion de 
vie en comparaison avec la duree LIO de 1' example 
comparatif en I'absence d' excentricite de I'axe de 
rotation. Dans le tableau 1, les duretes Vickers Hv sur 
la surface et a 1' interieur des Elements du palier sont 

10 #galement reprgsentSes. Les duretes Hv des parties 
respectives de 1' exemple ne different pas beaucoup de 
celles de 1' exemple comparatif pour lequel les parties 
ont 6t€ traitSes thermiqueraent de manidre individuelle . 
Les duretSs Hv des parties de 1' exemple sont les 

15 valeurs reellement mesurees a cette occasion. Les 
duretSs Hv des parties de 1' exemple comparatif, qui est 
un article classique, sont les valeurs obtenues 
pr6c6demment . 

Les r§sultats de I'essai indiquent que les durees 

20 de roulement des paliers de but^e de 1' exemple sont en 
substance egales a la duree de roulement de 1' exemple 
comparatif, malgre 1' existence ou non d'une 
excentricite axiale. Ainsi il a ete confirm^ qu'une 
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durie de roulement Squivalente S celle des articles 
classiques peut §tre obtenue m§me si les Stapes de 
traitement thermique sont rSduites en effectuant une 
cementation, un durcissement et un revenu apr^s 
5 . assemblage. La raison pour laquelle, dans 1' example 
. comparatif, lorsque I'excentricite de I'axe existait, 
la duree de roulement diminuait de moitie est due, tel 
que decrit ci-dessus, pour les articles classiques, a 
ce que la cage possedait un caractere inseparable de 

10 par les fourches form^es par agrafage, ainsi 
1' interstice radial dans le palier etait reduit. 

Tel que dScrit ci-dessus, dans le palier de butee 
de cette invention, aprds assemblage des bagues de 
roulement et de la cage avec les rouleaux dans un 

15 palier muni de bagues de roulement et d'une cage non 
frittees, le palier ainsi assemble subit une 
cementation, un durcissement et un revenu. Ainsi, il 
n'est pas necessaire de traiter thermiquement 
individuellement les bagues de roulement et la cage, et 

20 il est possible de reduire les etapes. de traitement 
thermique du palier et ainsi . de reduire 
considerablement le coflt de fabrication. Egalement, les 
etapes de fabrication sont simplifiees, afin qu' il soit 
possible de reduire la duree de fabrication. 
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REVENDICATIONS 

1. Palier de but^e comprenant une cage (2) munie 
de poches- (7) afin de loger de manidre radiale une 
plurality de rouleaux (1) , et au moins une bague 
intSrieure (3) • munie d'une bride (3a) sur sa face de 

5 diametre interieur et une bague exterieure (4) munie 
d'une bride (4a) sur sa face de diametre exterieur, 
ladite bride empechant la formation d'un interstice 
radial dans le palier de butee, afin que ladite bague 
de roulement et ladite cage soient inseparables I'une 

10 de 1' autre, caracterise en ce qu'apres assemblage de 
ladite bague de roulement et de ladite cage avec 
lesdits rouleaux dans un palier a I'aide de ladite 
bague de roulement et ladite cage non durcies, le 
palier ainsi assemble subit une- c§mentation, un 

15 durcissement et tin revenu. 

2. Palier de butee selon la revendication 1, dans 
lequel les fourches (6) sont formSes par agrafage ou 
pliage k l'extr§mit6 de ladite bride de ladite bague 
interieure ou exterieure afin de depasser vers ladite 

20 cage (2) et d' engager l'ar§te pSripherique intSrieure 
ou extSrieure de ladite cage, et ladite bague de 
roulement et ladite cage sont inseparables I'une de 
.1' autre au moyen desdites fourches (6). 

3. Palier de roulement selon la revendication 1 ou 
25 2, dans lequel ladite cage (2) est composee d'une fine 

plaque d'acier, et la section radiale desdites poches 
(7) pour loger lesdits rouleaux (1) est en forme de W 
ou de V inverse. 

. 4. Palier de butee selon la revendication 3, dans 
30 lequel lesdites poches (7) de ladite cage (2) sont en 
forme de V inverse en section radiale, le materiau de 
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la cage sensiblement au centre radial des surfaces du 
guidage a rouleau sur les deux faces desdites poches en 
forme de V inverse est comprim§ afin de former des 
fourches d'arrgt par Scoulement plastique depassant de 
5 I'interieur desdites poches depuis les surfaces 
respectives du guidage a rouleau. 

5. Palier de butSe selon la revendication 4, dans 
lequel sur les deux faces de la partie desdites 
surfaces de guidage k rouleau ou ladite fourche d'arrgt 
10 de rouleau doit etre formee, des encoches (10) sdnt 
formees afin de recevoir I'exces de materiau de ladite 
cage qui subit un ecoulement plastique par compression. 
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Fig.2A 
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ABSTRACT: 
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